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Fahrzeuqdach-Auskleiduncr und Verfahren zur Herstellung 
derselben 

5 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fahrzeugdach-Aus- 
kleidung gemass Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Ver- 
fahren zur Herstellung derselben. 

10 Diese Fahrzeugdach-Auskleidung zeichnet sich durch ein 

besonders gutes akustisches Verhalten aus und eignet sich 
fur eine ultraleichte Bauweise. 

Grossf lachige Fahrzeugteile , insbesondere Fahrzeugdacher , 
15 neigen aufgrund ihrer geringen Eigenstabilitat dazu, sich 

beim Fahren zu deformieren, zu vibrieren und zu schwingen. 
Diesem Verhalten wird konventionellerweise durch das An- 
bringen von Dampf ungsmaterial , insbesondere von Schwer- 
schichten aus Bitumen, entgegengewirkt . Um die Ubertragung 
2 0 von Fahrgerauschen ins Wageninnere zu reduzieren, werden in 

der Automobilindustrie seit langerem mehrschichtige Schall- 
isolationspakete eingesetzt . Diese Schallisolationspakete 
sind in der Regel als Feder-Masse-Systeme konzipiert und 
weisen eine mit einer elastischen Federschicht gekoppelte 
25 luftdichte Schwerschicht auf, um die Vibrationen der gross- 

flachigen Karosserieteile zu dampfen und die Schalltrans- 
mission zu dammen. 

Ein solches Schallisolationspaket ist bspw. in der EP- 
30 0' 255 '332 beschrieben und umfasst eine halbflexible Trager- 

schicht, mit welcher die Dachauskleidung in Art eines 
Schnappverschlusses gegen das Fahrzeugdach gespannt werden 
kann. Mit dieser Tragerschicht wird ein klassisches Feder- 
Masse-System mit einer federnden, schallabsorbierenden 
35 Schaumschicht und einer viskoelastischen, geschlossenpori- 

gen Schwerschicht (Bitumen-gef iillt) gegen das Fahrzeugdach 
angepresst . 



Aus der EP-0'637'820 ist bspw. eine schallabsorbierende 
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Dachauskleidung bekannt, welche im wesentlichen eine ca . 5- 
15 mm dicke, halbsteife PU-Schaumschicht und eine 4-10 mm 
dicke, federelastische Verbundf aserschicht aufweist, wobei 
beide Schichten luf tdurchlassig sind. Die Schaumschicht ist 
bei dieser Ausf iihrungsf orm beidseitig mit Glasfasern ver- 
starkt und weist f ahrgastraumseitig eine luftdurchlassige 
Dekorschicht auf . Die einzelnen Schichten sind wiederum mit 
einem luf tdurchlassigen Kleber, insbesondere einem PU- 
Kleber, miteinander verbunden. Auch bei dieser schallabsor- 
bierenden Dachauskleidung handelt es sich um ein klassi- 
sches Feder-Masse-System. 



Bei derartigen Dachauskleidungen zeigt es sich jedoch, dass 
wegen des offenporigen Aufbaus dieser Schallabsorber , deren 

15 Kleberkomponenten bereits bei der Fertigung dieser Dachaus- 

kleidungen relativ rasch in die Dekorschicht dringen und zu 
visuell wahrnehmbaren Flecken und damit zu einer relativ 
hohen Ausschussproduktion fuhren. Die Verwendung durch- 
lassiger Schichten fiihrt also unmittelbar zu unerwunschten 

20 Beeintrachtigungen des Erscheinungsbildes der Dachausklei- 

dungen. 

Dariiberhinaus fuhren Feder-Masse-Anordnungen immer zu 
Resonanzeinbriichen in der Schallisolation, die Ublicherwei- 
25 se im Frequenzbereich der niederen Motorordnungen liegen 

und dort besonders unerwiinscht sind. 

Es ist jedoch das generelle Bestreben der Automobilindu- 
strie, das Gewicht der Fahrzeuge zu reduzieren. Dies hat 
3 0 zur Folge, dass vermehrt auch dunnere und leichtere Karos- 

serie- und Auskleidungsteile eingesetzt werden, die zu 
wesentlichen akustischen Problemen fuhren. 

Es ist deshalb auch schon vorgeschlagen worden, bspw. in 
35 der FR 2 503 721, eine leichte Dachauskleidung zu schaffen, 

welche im wesentlichen aus einer porosen und glasf aserver- 
starkten Schaumschicht besteht, welche mit einer Dekor- 




schicht Qberzogen ist und zwischen dieser Dekorschicht und 
der glasfaserverstarkten Schaumschicht eine luftundurch- 
lassige Polyethylen-Folie aufweist, urn das Permeieren von 
Klebstoffkomponenten in die Dekorschicht zu verhindern. 

5 wegen dieser Folie weist diese vorgeschlagene Dachausklex- 

dung eine schlechte akustische Absorption auf , die alien- 
falls durch eine Perforation verbessert werden konnte. Exne 
solche Perforation der PE-Folie kann jedoch wieder zu 
visuell wahrnehmbaren Veranderungen der Dekorschicht fuh- 
10 ren. Bei der in dieser Schrift dargestellten Herstellungs- 

weise is*- die dachseitiae Rvickenschicht perforiert, d.h. 
lurtdurchlassig, und steht somit in Wider spruch zu modernen 
gesetzlichen Vorschriften zur Konstruktion von Fahrzeug- 
dach-Auskleidungen. Diese Vorschriften verbieten einen 

15 direkten Luf tdurchf luss zwischen Fahrzeugdach und Fahr- 

gastraum. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Dach- 
auskleidung zu schaffen, welche abhangig von deren spezxfi- 
20 schen Einsatz eine optimale schallabsorption aufweist und 

gleichzeitig ein asthetisch bestandiges Erscheinungsbxld 
behalt. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch eine Auskleidung 
25 mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost, und insbesondere 

dadurch, dass zwischen einer luf tdurchlassigen Dekorschxcht 
und einem mehrschichtigen Strukturelement eine semiper- 
meable und migrationsresistente Sperrschicht vorgesehen 
ist. Das mehrschichtige strukturelement ist ebenfalls 
30 luftdurchlassig und umfasst eine Tragerschicht , insbesonde- 

re eine PU-Schaumschicht , welche beidseitig mit exner luft- 
durchlassigen Verstarkungsschicht , insbesondere aus Glasfa- 
sern, versehen ist. Diese Schichten sind in bekannter Weise 
miteinander verklebt. Die Dekorschicht kann aus einem 
35 Faservlies oder einem anderen luf tdurchlassigen Material, 

z.B. einem Textilgewirk, bestehen. Die erf indungsgemass 
verwendete semipermeable und migrationsresistente 



Sperrschicht ist einerseits undurchlassig fur und migra- 
tionsresistent gegen die verwendeten Kleber respektive 
deren Komponenten respektive Zusatzen und ist andererseits 
mikroporos, d.h. luf tdurchlassig und weist eine Dicke von 
5 0.1 < d < 1.0 iBm auf und ist derart ausgelegt, dass damit 

ein Luf tstromungswiderstand von SOONsm" 3 < R t < 2 500NsnT 3 , 
insbesondere von 900Nms" 3 < R t < 1900Nsm" 3 erzeugt wird. Es 
ist fur die Optimierung der akustischen Wirksamkeit der 
Fahrzeugdachauskleidung wesentlich, dass der Luf tstromungs- 

10 widerstand f ahrgastraumseitig im angestrebten Bereich 

liegt. Daruberhinaus wird die luf tdurchlassige , d.h. offen- 
porige Sperrschicht aus einem Material gefertigt, welches 
semipermeabel und migrationsresistent ist und insbesondere 
die Durchdringung, respektive Permeation und/oder Migration 

15 des verwendeten Klebers, respektive dessen Komponenten, 

und/oder der verwendeten Weichmacher, der altersbedingten 
Zersetzungsprodukte und/oder der Zusatze aus der PU-Schaum- 
schicht oder der Klebschichten verhindert. Derartige Sperr- 
schichten sind auf dem Markt erhaltlich und sind bspw. aus 

20 chemisch miteinander gebundenen Zellulose- und Polyesterfa- 

sern gefertigt. 

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung einer erfindungs- 
gemassen Auskleidung sieht vor, auf eine kontinuierlich 

2 5 abgerollte Unterschicht , resp. Riickenschicht , insbesondere 

aus Polyethylen, Verstarkungsf asern , bspw. Glasfasern oder 
Polyesterf asern, abzulegen und darauf eine kontinuierlich 
abgerollte Tragerschicht , insbesondere eine PU-Schaum- 
schicht auf zubringen. Diese bahnformige Schichtenf olge wird 

30 mit einer ersten Komponente eines Klebers, insbesondere 

eines PU-Klebers, impragniert. In einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform wird diese Schichtenf olge als Bahn durch ein 
entsprechend gefulltes Bad gefiihrt. Urn die Menge der ap- 
plizierten ersten Kleberkomponente kontrollieren zu konnen, 

35 wird diese impragnierte Schichtenbahn durch ein Quetsch- 

rollenpaar gefuhrt. Auf die derart bearbeitete Schichten- 
bahn werden wiederum Verstarkungsf asern aufgebracht und 



wird eine zweite Kleberkomponente aufgespriiht, bevor eine 
semipermeable und migrationsresistente Sperrschicht aufge- 
bracht und an die anderen Schichten angepresst wird. In 
einem nachsten Verf ahrensschr itt wird eine Dekorschicht , 
z.B. ein 100 g/m 2 schweres PE-Faservlies auf diese Sperr- 
schicht auf gebracht . 

Die derart hergestellte Bahn wird anschliessend in geeigne 
te Stucke geschnitten und in bekannter Weise, d.h. mit 
geheizten Formpresswerkzeugen geformt, urn die gewiinschten 
Fahrzeugdachauskieidungen zu erhalten . 

Es versteht sich, dass die Materialien fiir diese Ausklei- 
dung und die zur Herstellung dieser Auskleidung benotigten 
Chemikalien nicht auf die hier beispielhaft aufgezeigte 
Auswahl beschrankt sind. Der Fachmann wird, je nach Anwen- 
dungsbereich des erf indungsgemassen Produktes geeignete 
Materialien und Chemikalien wahlen. Das oben beschr iebene , 
kontinuierliche Herstellungsverf ahren kann selbstverstand- 
lich auch platten- respektive schrittweise vorgenommen 
werden . 

Im folgenden soil die Erfindung anhand der Figuren und 
eines Ausf iihrungsbeispiels naher erlautert werden- Es 

eine schematische Darstellung des Aufbaus eines 
erf indungsgemassen Auskleidungsteils ; 

eine schematische Darstellung des Verfahrens zur 
Herstellung einer erf indungsgemassen Auskleidung. 

eine vergleichende graphische Darstellung der fre 
quenzabhangigen Schallabsorption einer erfindungs 
gemassen Auskleidung. 

Figur 1 zeigt den Aufbau einer erf indungsgemassen Ausklei 



zeigen: 
Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 3 
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dung in schematischer Weise, Diese Auskleidung weist eine 
zentrale Tragerschicht 3 auf , die aus einem luf tdurchlassi- 
gen Material, vorzugsweise aus einem offenporigen PU-Schaum 
besteht. Diese Schaumschicht 3 weist in einer bevorzugten 
5 Ausf uhrungsf orm eine Dicke von ca . 5 bis 30 mm, insbesonde- 

re 20 mm, auf und hat ein Raumgewicht von 20 bis 60 kg/m 3 . 
Beidseitig dieser Tragerschicht 3 ist jeweils eine Verstar- 
kungsschicht 4 resp. 5 angeordnet. Diese Verstarkungs- 
schichten werden vorzugsweise aus Glasfasern gebildet und 

10 sind mit einem Kleber 7 an der Tragerschicht 3 befestigt. 

In einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm wird beidseitig eine 
Glasf aserschicht mit einem Flachengewicht von ca. 50 g/m 2 
verwendet, deren Dicke etwa dem 1- bis 3-fachen Durchmesser 
der Fasern entspricht. Es versteht sich, dass fiir die 

15 Verstarkungsschichten auch andere geeignete, d.h. steife 

Materialien verwendet werden konnen. Wesentlich fiir die 
vorliegende Erfindung ist es, dass die einzelnen oben 
genannten Schichten luf tdurchlassig sind und auch der 
Kleber 7 eine Luf tdurchstromung dieser Schichten zulasst. 

20 Fahrzeugdachseitig ist eine luf tundurchlassige Rucken- 

schicht 9, vorzugsweise aus Polyethylen, vorgesehen. Mit 
dieser Riickenschicht 9 wird verhindert, dass Luft aus dem 
Fahrgastraum durch die luf tdurchlassige Auskleidung 1 in 
den Raum zwischen dem Fahrzeugdach 2 und der Auskleidung 1 

25 stromen kann. Fahrgastraumseitig ist eine luf tdurchlassige 

Dekorschicht 6, bspw. ein 100 g/m 2 schweres PE-Faservlies , 
angebracht. Erf indungsgemass. liegt zwischen der Dekor- 
schicht 6 und der Tragerschicht 3 eine mikroporose, semi- 
permeable und migrationsresistente Sperrschicht 8. Diese 

30 Sperrschicht 8 ist in einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm aus 

miteinander verbundenen Zellulose- und Polyesterf asern 
gefertigt und ist einerseits gasdurchlassig, insbesondere 
permeabel fiir Luft, andererseits jedoch undurchlassig, d.h. 
impermeabel fiir mindestens die bei der Fertigung der Aus- 

35 kleidung verwendeten flussigen oder zahfltissigen Stoffe, 

insbesondere Kleberkomponenten und wirkt deshalb als Sperr- 
schicht fiir den verwendeten Kleber 7. Dariiberhinaus ist 



diese Sperrschicht 8 aus einem Material gefertigt, welches 
die Migration von Kleberkomponenten, allfalligen Weichma- 
chern, altersbedingten Zersetzungsprodukten und/oder chemi- 
schen Zusatzen verhindert. Die Permeabilitat fur Luft wird 
5 durch die mikroporose und luf tdurchlassige Struktur dieser 
Sperrschicht 8 erreicht. Insbesondere lasst sich durch die 
Wahl des Faserdurchmessers , der Sperrschichtdichte und 
deren Dicke der Luf tstromungswiderstand durch diese Schicht 
8 vorbestimmen. In einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm weist 
10 diese sperrschicht 8 eine Dicke von 0.1 < d < 1.0 mm auf 
. ..^ _■, ^ace damit in den f ahrgastraum- 

Una 1SL ueiai k k""^^ -"-—n — i 

seitigen Schichten der Auskleidung ein Luf tstromungswider- 
stand von SOONsm" 3 < R t < 2500Nsm" 3 , insbesondere von 
900Nms" 3 < R t < lSOONsitT 3 erzeugt wird. Die Oberflachen 
15 dieser Sperrschicht 8 konnen behandelt sein, d.h. fur die 

mit diesen Oberflachen wechselwirkenden Kleber benetzend 
sein, wahrend der Kernbereich dieser Sperrschicht 8 fur 
diese Kleber stark abstossend wirken kann. Geeignete Ober- 
flachenbehandlungen, bspw. durch Abflammen, mit chemischem 
2 0 Primer Oder durch Korona-Behandlung, sind dem Fachmann 

bekannt. Die Benetzungsf ahigkeit dieser Sperrschichtober- 
flachen ist derart gewahlt, dass diese Oberflachen mit den 
verwendeten Klebern wohl eine Haftung eingehen, aber diese 
Kleber keinen geschlossenen , luf tundurchlassigen Film 
2 5 bilden konnen. In dieser bevorzugten Ausf uhrungsf orm wird 

eine Sperrschicht aus Polyester- und Zellulosef asern mit 
einem Flachengewicht von 20 bis 60 g/m 2 , insbesondere 40 
g/m 2 verwendet. Das Gewicht der notwendigen Kleber betragt 
ca. 60 g/m 2 . Damit kann eine Auskleidung mit einem Gesamt- 
30 gewicht von ca. 800 g/m 2 und einer Dicke von ca. 22 mm 

geschaffen werden. 

Das in Figur 2 dargestellte Verfahren zur Herstellung einer 
erfindungsgemassen Auskleidung verwendet eine dvinne RUcken- 
35 schicht 9, die kontinuierlich von einer Rolle abgezogen 

wird. Diese Ruckenschicht besteht vorzugsweise aus Poly- 
ethylen und dient als undurchlassige Unterschicht , auf 
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welche die ubrigen Materialen aufgelegt werden. In einena 
ersten Verf ahrensschritt werden Verstarkungsf asern 11, ins- 
besondere Glasfasern auf diese Riickenschicht 9 locker 
aufgestreut. Auf diese Glasfasern 11 wird anschliessend 
5 eine Tragerschicht 3, insbesondere eine PU-Schaumschicht 

aufgelegt. Auch diese Tragerschicht 3 kann von einer Rolle 
abgezogen werden. In einem weiteren Verf ahrensschritt 
werden diese drei Schichten 9, 11, 3, durch ein Bad 13 
gefiihrt, in welchem eine erste Kleberkomponente aufbewahrt 

10 wird. Urn die Menge dieser applizierten Kleberkomponente 

regulieren zu konnen wird diese durchtrankte Schichtenf olge 
zwischen zwei ersten Quetschrollen 14 hindurchgef iihrt . Nach 
dieser Quetschung werden wiederum Verstarkungsf asern 15, 
insbesondere Glasfasern, aufgestreut und nachfolgend mit 

15 einer zweiten Kleberkomponente 16 bespriiht. Auf das derart 

behandelte Materialband wird die mikroporose, semipermeable 
und migrationsresistente Sperrschicht 8 aufgebracht und mit 
Hilfe eines zweiten Quetschrollenpaars 17 angepresst. Mit 
einem nachsten Verf ahrensschritt wird eine Dekorschicht 6 

20 aufgebracht. Anschliessend wird dieses Material zugeschnit- 

ten und in einem beheizten Presswerkzeug in die gewiinscht 
Form gebracht . 

Es versteht sich, dass dieses hier beispielhaft beschriebe- 
ne kontinuierliche Herstellungsverf ahren vom Fachmann in 
25 einfacher Weise in ein diskont inuierliches , d.h. schritt- 

weises Herstellungsverf ahren modifiziert werden kann. 

Die in Figur 3 gezeigten Kurven zeigen die akustische 
Wirksamkeit der erf indungsgemassen Auskleidung. Dabei 

30 stellt Kurve (a) das Schallabsorptionsverhalten einer Fahr- 

zeugdachauskleidung ohne erf indungsgemasse Sperrschicht 8 
dar. Aus dieser Kurve wird deutlich, dass durch die Offen- 
porigkeit der f ahrgastraumseitigen Schichten eine Absorp- 
tion von iiber 0.8 erzielt werden kann. Derartig hohe Ab- 

35 sorptionskoef f izienten sind jedoch im Bereich der Fahr- 

zeugakustik unerwunscht, da damit die Sprachverstandlich- 
keit im Fahrgastraum stark beeintrachtigt wird. Der Verlauf 
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dieser Kurve (a) zeigt daruberhinaus eine ungemigende 
Absorption der Fahr zeugdachauskleidung im Bereich unterhalb 
1500 Hz. Demgegemiber lasst die das Absorptionsverhalten 
einer erf indungsgemassen Auskleidung mit mikroporoser 
5 Sperrschicht charakterisierende Kurve (b) erkennen, dass 

diese Dachauskleidung bereits bei Frequenzen von 800 Hz 
eine bef riedigende Absorption aufweist und der Absorptions- 
koeffizient fur hohere Frequenzen im Bereich zwischen 0,7 
bis 0,8 schwankt. Dieser Vergleich macht die gewonnenen 
10 Vorteile der erf indungsgemassen Fahrzeugdachauskleidung 

of f ensicht lich . 

Es versteht sich, dass Weiterbildungen dieser Fahrzeugdach- 
auskleidung im Bereich des normalen technischen Handels des 

15 Fachmanns liegen. Insbesondere wird der Fachmann mit seinen 

Kenntnissen geeignete Materialien und Kleber fur den Aufbau 
einer erf indungsgemassen Fahrzeugdachauskleidung auswahlen. 
Ebenso gehort die besondere Gestaltung resp. Formgebung der 
Dachauskleidung in das normale technische Handeln des 

2 0 Fachmanns, 
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PatentansprUche 

1. Auskleidung fur ein Fahrzeugdach (2) mit einer 

luftdurchlassigen TrSgerschicht (3), welche TrSger- 
dchicht (3) f ahrzeugdachseitig eine erste luft- 
durchlassige Verstarkungsschicht (4) und fahrgast- 
raumseitig eine zweite luf tdurchlSssige Verstar- 
kungsschicht (S) aufweist, wobei die erste Verstar- 
kungsschicht f ahrzeugdachseitig eine luf t?durchlSs- 
sige Riickenschicht (9) aufweist, die zweite Ver- 
starkungsschicht (5) f ahrgastrauraseitig mit einer 
luftdurchlassigen Dekorschicht (6) versehen ist und 
die einzelnen Schichten mit einem luftdurchlassigen 
Kleber (7) miteinander verbunden sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung einer 
akustisch optimierbaren und asthetisch bestSndigen 
Fahrzeugdach-Auskleidung, zwischen der zweiten 
Verstarkungsschicht (5) und der Dekorschicht (6) 
eine semipermeable und migrationsresistente Sperr- 
schicht (B) vorgesehen ist* 



2, Auskleidung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die f ahrgastraumseitigen Schichten einen 
Luftstr&mungswiderstand von SOONsm" 3 < Rt < 2500Nsm' 
^ insbesondere von 900Nms~ 3 < R^. < 1900Nsm~ 3 auf- 
weisen. 

3. Auskleidung nach einem der AnsprUche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , dass die luf tdurchl&ssige 
TrHgerschicht (3) aus einem PU-Schaum gefertigt 
ist. 



4. Auskleidung nach einem der AnsprUche 1 bis 3, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsschicht 
(4) eine Glasf aserschicht umfasst. 



5. 



Auskleidung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, da 



durch gekennzeichnet, dass die Sperrschicht (8) aus 
einem ca. 20 bis 60 g/m 2 schweren Mischf aservlies , 
und insbesondere aus einem ca. 45g/m 2 schweren 
Mischf aservlies besteht. 

Auskleidung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Sperrschicht (8) chemisch miteinander 
verbundene Zellulose- und Polyesterf asern enthalt. 

Auskleidung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass, zur Erlangung der gewlinschten 
Benetzungseigenschaften, die Oberflache der Sperr- 
schicht entsprechend behandelt ist. 

Auskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Sperrschicht (8) 
migrationsresistent gegen Weichmacher, altersbe- 
dingte Zersetzungsprodukte und/oder Zusatze aus der 
PU-Schaumschicht oder den Klebschichten ist. 

Auskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Sperrschicht (8) 
eine Dicke von 0.2 bis 1.0 mm, insbesondere von 
0.285 mm, aufweist. 

Auskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Kleber (7) ein kon- 
ventioneller Zweikomponenten-PU-Kleber ist. 

Auskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht (6) 
eine luf tdurchlassige PE-Vliesschicht ist. 

Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeugdach-Aus- 
kleidung gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass 

a) eine luf tundurchlassige Ruckenschicht (9) mit 
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ersten Verstarkungsf asern (11) , insbesondere Glas- 
fasern, belegt wird und auf die Verstarkungsf asern 
(11) eine Tragerschicht (3) , insbesondere eine PU- 
Schaumschicht , aufgebracht wird, 
5 b) die Riickenschicht (9) , Verstarkungsf asern (11) 

und Tragerschicht (3) gemeinsam mit einer vorgege- 
benen Menge einer ersten Komponente (12) eines 
Klebers (7) impragniert werden und dazu bspw. ge- 
meinsam durch ein mit dieser ersten Komponente (12) 
10 gefiilltes Bad (13) und nachfolgend angeordnete 

erste Quetschrollen (14) geflihrt werden, 

c) die derart impragnierte Tragerschicht (3) mit 
zweiten Verstarkungsf asern (15) , insbesondere Glas- 
fasern, belegt wird und anschliessend mit einer 

15 zweiten Komponente (16) des Klebers (7) benetzt, 

insbesondere bespriiht, wird, 

d) auf die zweiten Verstarkungsf asern (15) eine 
semipermeable und migrationsresistente Sperrschicht 
(8) aufgebracht wird, die anschliessend mit den 

20 anderen Schichten (9, 11, 3, 15) bspw, mit Hilfe 

von zweiten Quetschrollen (17), angepresst wird, urn 
die beiden Kleberkomponenten (12, 16) miteinander 
reagieren zu lassen, bevor auf diese Sperrschicht 
(8) eine selbstklebende Dekorschicht (6) aufge- 

25 bracht wird, 

e) die derart aufeinander gebrachten Schichten in 
gewiinschter Weise zugeschnitten und heiss geformt 
werden. 
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